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Die Erfindung bezieht sich auf Verbesserungen 
fur Formen, die zur Herstellung von zusammengesetzten 
Gegenstanden, wie mehrfarbige Leuchten fur Kraft- 
fahrzeuge oder Telle, die aus mehreren Stoffen 
bestehen, dienen. 

Bin Verfahren zum Spritzgiefien vom mehrf arbigen 
Kunststoff teilen 1st aus der f ranz5sischen Druckschrift 
2 4 25 317 bekannt, die eberifalls die Form zur 
Durchfuhrung des Verfahrens beschreibt. Diese Form 
umfafit Querstreifen, die Seitenwande von mehreren 
ausgerichteten Hohlraumen bilden und in die das 
Material mit unterschiedlichen Farben eingespritzt 
W ird. Nach Beendigung dieser. Einspritzung werden 
die Querstreifen quer verschoben, derart, daB eine 
weitere Einspritzung den noch leeren Bereich des 
Hohlraums ausfullt, wobei die Seitenwande von dem 
schon geformten Element gebildet werden- 



10 



15 



20 



2 5 



30 



35 



Es ist leicht zu verstehen, daB, wenn die Telle 
eine betrachtliehe Dicke aufweisen, die Quer- 
streifen in Querrichtung durch den Sprltzdruck 
deformiert werden, so daB ihr Verschieben 
praktisch unmoglich wird. Bei diesen Bedingungen 

ist die in der Druckschrift beschriebene Form 

far die Herstellung von dicken Teilen in 

mehreren Farben und/oder Stoffen nicht ver- 

wendbar. 

Aus der Druckschrift FR 2 462 261 ist ebenfalls 
eine Form bekannt, die das Spritzen eines zusammen- 
gesetzten Gegenstandes betrachtlicher Dicke 
ermBalicht, und zwar aufgrund der Tatsache, daB 
sie eine Patrize aufweist, die sich gegen den 
Boden des Hohlraums abstiitzt und die Seitenwande 
von zwei Kammern bildet, in die Stoffe unter- 
schiedlicher Farben und/oder Eigenschaf ten gleich- 
zeitig Oder nacheinander eingespritzt werden. 
AnschlieBend wird die Patrize verschoben, derart, 
daB zwischen ihrem Ende und dem Boden des Hohl- 
raums eine dritte Kammer gebildet wird, in die 
ein anderer Stoffe eingespritzt wird. Es ist 
offensicntlich, daB die Verschiebung der Patrize 
nicht genau genug vorgenommen werden kann, urn 
jedwede Verstellung der dritten Einspritzung xn 
bezug auf die zwei anderen zu venueiden. Bei 
bestimmten Gegenstanden ist eine derartige 
verstellung absolut unzulassig , wodurch fur diese 
Falle diese Form nicht verwendbar ist. 

Es sind auch sogenannte "Transfer-Fomen bekannt, 
d h. solche, die eine einzige Patrize und mehrere 
Matrizen umfassen, wobei die auf einanderfolgenden 
Einspritzungen auf. die Patrize durchgef vihrt. werden, 
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die das schon in den Matrizen au£einanderfolgend 
erhaltene Stuck bis zur letzten Einspritzung 
verschiebt. Es ist leicht zu erkennen, daB eine 
derartige vorrichtung sehr teuer ist und daB 
die in einer Matrize gef ormten Formteile wahrend 
ihres Transportes von einer Matrize in die 
andere leicht beschadigt oder zerbrochen werden 
konnen . 

Aus der japanlschen Druckschrift JP-A-57 203 531 
ist eine Form gemSB dem Oberbegriff des Haupt- 
anspruchs bekannt, deren Gleitteil aus zwei 
Blocken besteht, wobei in beiden eln Bereich 
eines Hohlraums ausgeformt ist mit einer Kontur, 
die einem der Elemente des herzustellenden 
Formteils entspricht. Dieses Element wird durch 
einen ersten Elnspritzvorgang in den Hohlraum 
geformt, wenn das Gleitteil in bezug auf die 
Mittelebene einer Aushohlung. die fur das Former 
mindestens eines anderen Elements vorgesehen ist 
und in einem f eststehenden Bereich der Form aus- 
geformt ist, verschoben ist, wobei das andere 
Element nach der Rilckkehr des Gleittells in die 
Stellung, in der der Hohlraum in ubereinstimmung 
mit der Aushohlung ist, gespritzt wird. 

Der Oberbegriff des Anspruchs 1 beschreibt eine 
Form entsprechend der japanischen Druckschrift. 
Die den Gegenstand der Erfindung bildenden 
verbesserungen sind darauf gerichtet, eine Form 
entsprechend der vorgenannten japanischen Druck- 
schrift zu realisieren, die das Spritzen von aus 
drei Elementen gebildeten zusammengesetzten Gegen 
standen erlaubt. 



Die erfindungsgemafie Form umfaBt ein zweites 
Gleitstiick, das parallel Z um ersten angeordnet 
1st wobei das Gleitstuck zwei Blocke aufweist, 
zwischen denen ein Hohlraum fur das SpritzgieBen 
eines dritten Elementes ausgebildet 1st und 
wobei dem zweiten Gleitstuck Mittel zugeordnet 
sind, die seine Verschiebung in zwei Stellungen 
ermoglicht, eine Stellung, in der sein Form- 
hchlraum zur AushShlung versetzt ist und eine 
Stellung, in der sein Formhohlraum in Uberein- 
stimmung mit der AushShlung ist. 

Die als Beispiel angegebene beigefugte Zeichnung 
erlaubt ein besseres Verstandnis der Erfindung, 
der kennzeichnenden Merkmale, die sie offenbart, 
und der Vorteile, die sie mit sich bringt. 
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Fig . 



1 ist ein Schnitt durch eine Form entsprechend 
dem Stand der Technik, in dem das Formen der 
zwei aufleren Teile des herzustellenden 
Gegenstandes dargestellt ist; 

ist eine zu Fig. 1 Shnliche Ansicht, die 
allerdings den Hohlraum des Gleitstiickes 
in einer Linie mit den vorher geformten 
Elementen zeigt, urn die Einspritzung eines 
mittleren Teiles unterschiedlicher Farbe 
und/oder unterschiedlichen Materials 
zu ermoglichen; 

Fig. 3 zeigt, wie an dem gleitenden Teil Vor- 
richtungen vorgesehen sein konnen, die 
eine Einbindung des mittleren Elementes 
in bezug auf die .seitlichen Elemente 
ermoglichen; 



Fig, 4 zeigt einen Gegenstand aus zwei Elementen 
unterschiedlicher Farbe und/oder Natur r 
die von einem sie aufnehmenden Element 
umgeben sind; 

Fig. 5 ist eine Ansicht ahnlich denen aus 

Fig. 1 und 2, die aber eine Form mit 
einem feststehenden Block und zwei Gleit- 
stvicken zeigt; 

Fig. 6, ' * . 

7 und 8 zeigen die drei Phasen des Spritzens 

eines Gegenstandes aus drei Elementen, 

wobei die zwei Gleitstttcke der Form 

direkt nebeneinander angeordnet sind; 

Fig. 9 zeigt einen Gegenstand, der mit Hilfe 
des Werkzeugs nach den Fig. 6 bis 8 
gespritzt werden kann. 

In den Fig. 1, 2,* 3 und 5 ist eine Form gemafi 
dem Stand der Technik dargestellt, die zur 
Herstellung eines Gegenstandes mit drei 
geformten Oder gespritzten Elementen dient, 
wobei die Elemente jeweils im Hohlraum 2 
eines Gleitstiicks 3 und in den Aushohlungen 
4a, 4b des feststehenden Teils 4 der Form 
(Fig. 4) geformt werden. 

Das Gleitstiick besteht ebenso wie der Teil 4 
aus zwei Teilen, damit der f ertiggespritzte 
Gegenstand nach dem Formen entfernt werden 
kann, wie es in der Praxis allgemein bekannt ist 
In der ersten in Fig. 1 dargestellten Phase 
ist das Gleitstiick der art verschoben, daB der 



Hohlraum 2 zu den Aushohlungen 4a , 4b versetzt 
ist. Auf diese Weise werden ihre Seitenwande 
durch die Seitenf lachen des Gleitstttcks ge- 
bildet. Mittels zweier Spritzkopfe 5 r 6 wird 
gleichzeitig oder nacheinander der Kunststoff 
in die AushShlungen 4a, 4b gespritzt. Nach- 
dem die Einspritzung beendet ist und die Ele- 
mente gehartet sind, wird das Gleitsttick mit 
Hilfe von zwei Kolbenzylinderanordnungen, 
von denen nur die Kolben 7 und 8 dargestellt 
sind, verschoben, damit sein Hohlraum 2 
genau gegemiberliegend zu den vorher gef ormten 
Elementen in Stellung kommt. Zu diesem Bfehufe stoBt 
das Gleitstuck genau gegen die FlMche la der 
Form, derart, daB keine Versetzung zwischen den 
in dem Hohlraum 2 und in den Aushohlungen 4a, 4b 
gef ormten Elementen besteht. Nachdem das Gleit- 
stuck in Stellung ist, wird der Hohlraum 
mittels eines dritten Spritzkopfes (Fig. 2) 
gefaillt. 

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 hat man in 
dem feststehenden Block 4 Mechanismen lO vorge- 
sehen, die geeignet sind, Nuten langs der 
Seitenf lachen des in dem Hohlraum 2 geformten 
Elementes, die sich gegentiber den in den Aus- 
hohlungen 4a, 4b geformten Elementen befinden, 
zu bilden. Selbstverstandlich wird in diesem 
Fall zuerst das dem Hohlraum 2 entsprechende 
mittlere Element geformt, dann wird das Gleit- 
stiick abgesenkt, urn die Einspritzung in die 
Aushohlungen 4a , 4b vorzunehmen. Jede Vorrichtung 
lO umfaBt eine Schneide 11, die mittels eines 
Keiles 12 in den Hohlraum 2 eingefiihrt wird, 
wobei der Keil 12 die Schneide in den Hohlraum 2 
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gegen die Kraft einer Druckfeder 13 schiebt, und 
zwar dadurch, dafi der Keil mit dem spitzen Ende 
eines Stiftes 14 zusammenarbeitet , der auf einer 
mit dem unteren Ende des Gleitstiicks 3 fest 
verbundenen Platte befestigt ist. Jede Feder 13 
stiitzt sich gegen den entsprechenden Keil 12 ab 
und schiebt diesen zurttck, wenn der Stift ab- 
sinkt, wodurch die Schneide 11 herausgezogen wird. 
Somit sind wahrend der Einspritzung in den Hohl- 
raum die Schneiden ISngs seiner beiden Kanten 
angeordnet. Wenn am Ende der Einspritzung das 
Gleitstiick 3 abgesenkt wird, geben die Stifte 14 
die Keile 12 frei und die Schneiden gehen 
dank der Federn 13 zuriick. Somit befindet sich 
das in dem Hohlraum 2 gef ormte Element den Aus- 
hahlungen gegeniiber, und zwar mit Einbindungsnuten , 
die, wie angegeben, die Festigkeit des erhaltenen 
Gegenstandes erhohen. 

In den Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 1 bis 3 
sind die zwei Telle des Gleitstiicks entsprechend 
ihrer StoSebene miteinander in Kontakt, ebenso 
wie die zwei Bestandteile des f eststehenden 
Teiles 4. Wenn gewiinscht wird, einen Gegenstand 
gemafl Fig* 4 herzustellen , der zwei vollstandig 
in ein Element 16c eingebettete Elemente 16a, 16b 
enthalt, so mufi eine Form gemafi Fig. 5 verwendet 
werden . 

In dieser Figur sind zwei Gleitstucke 3, 3* vorge- 
sehen, die jeweils einen Hohlraum 2, 2a vorgeben. 
In diesen werden die Elemente 16a, 16b geformt, 
wobei die zwei Gleitstucke in bezug auf die 
Aushohlung 4c des feststehenden Teiles 4 der Form 
nach oben versetzt sind. Man bemerke, daB die zwei 



Gleitstiicke 3, 3* sich Im Inneren des fest- 
stehenden Teils 4 in der Weise verschieben, 
daB seine Aushohlung sich Uber die zwei Gleit- 
stiicke hinaus erstreckt. 

Die Einspritzung der Elemente 16a , 16b erfolgt 
mit den Spritzkopfen 5, 6, wenn die Gleitstiicke 
nach oben versetzt sind. Dann werden sie abge- 
senkt, so daB das Element 16c in der Aushohlung 
4c mit Hilfe des dritten Spritzkopfes 9 geformt 
werden kann. 

Man bemerke, daB die zwei Bestandteile des fest- 
stehenden Teils 4 sich gegenseitig entsprechend 
einer peripharen Stoflebene 17 absttttzen* Den 
zwei Gleitstiickblocken sind jeweils eine Grund- 
platte 18 und eine obere Platte 19 zugeordnet, 
die sich in bezug auf Stiitzstreben 20 verschieben. 
Der oberen Platte ist die Kolbenstange 7 zuge- 
ordnet, w&hrend die Grundplatte 18 mit zwei 
die Ro lie des Kolbens 8 ubernehmenden Kolben 
21, 22 zusammenarbeitet . 

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die zwei Bldcke 
jedes der Gleitstiicke 3, 3 ' jeweils an der Grund- 
platte 18 und der oberen Platte 19 gelagert. 
Nlcht dargestellte Querverbindungen verbinden 
die Grundplatte 18 und die obere Platte 19, urn 
genau die Dicke derHohlraume 2, 2a festzulegen» 

Nachdem die Einspritzung der Elemente 16a , 16b 
in die Hohlraume vorgenommen wurde, werden die 
Gleitstiicke wieder abgesenkt und die Stellung 
der Hohlraume in bezug auf die Aushohlung ist 
sehr genau durch Anschlag der Grundplatte gegen 
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eine Stutzflache 23 festgelegt. Auch dabei wird 
jede Versetzung zwischen den Elementen 16a, 16b und 
dem Element 16c. vermieden. 

Im feststehenden Teil 4 der Form konnen solche 
Vorrichtungen 10,wie in Fig. 3 gezeigt, vorge- 
sehen werden, um zumindest in einigen Seiten- 
fl^chen 16a r 16b Versteif ungsnuten herzustellen, 
die die Festigkeit des Gegenstandes 16 vergr5Bem. 

Jedes Gleitstiick 3, 3' kann mit Mitteln versehen 
werden, die die Her stel lung einer Nut in mindestens 
einem Teil der Lange der Seitenf lachen des in dem 
jeweiligen Hohlraum 2, 2a geformten Teils gestatten. 

Entsprechend dem Ausfuhrungsbeispiel nach der 
vorliegenden Erfindung, dargestellt in den 
Fig. 6 f 7, 8, 1st die Form immer noch mittels 
zweier Gleitstucke realisiert, aber diese sind 
direkt nebeneinander angeordnet, man kann so eine 
Form entsprechend drei verschiedener StoBebenen 
realisieren. Beispielsweise kann man dadurch 
einen Gegenstand entsprechend dem in Fig. 9 her- 
stellen, der ein Mittelelement aufweist, das 
beidseitig von zwei verschiedenen Elementen 24b, 
24c umgeben ist, die sich an den Verbindungs linien 
24d, 24e gegeniiber liegen . Die in den Fig* 6 bis 8 
dargestellte Form umfafit einen feststehenden 
Teil aus zwei Bestandteilen , die sich an einer 
Stofiebene gegeneinander abstutzen. Die Aushohlung 
4a zum Formen des Elementes 24c des Gegenstandes 2 4 
ist in jedem der vorher genannten Bestandteile 
des feststehenden Teils 4 festgelegt. 

Anliegend an diesen ist das Gleitstiick 3 angeordnet, 
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dessen Hohlraum 2 zum Formen des Elementes 24a 
des Gegenstandes 24 dient, wahrend ein zweites 
daneben angeordnetes Gleitstiick 3* einen zum 
Formen des Elementes 24b des Gegenstandes 24 
dienenden Hohlraum 2a aufweist. Es sei bemerkt,. 
dafl die zwei Blocke des Gleitstiicks 3' an 
einer Stoflebene 26 in Kontakt sind. Dem Gleitstiick 
3 sind Kolben 7 un d 8, die in bezug auf Fig. 1 
bis 3 beschrieben sind, zugeordnet, wShrend 
das Gleitstiick 3 1 mit zwei anderen Kolben- 
Zylinderanordnungen zusammenarbeiten, deren 
Kolbenstangen mit 7 ' und 8' bezeichnet sind. 

Wie in Fig. 6 dargestellt, wird zuerst das Gleit- 
stiick 3" in der Weise angeordnet , dafl sein Hohl- 
raum 2a in der Ebene der Aushohlung 4a des Teils 4 
liegt, wahrend das Gleitstiick 3 nach oben ver- 
setzt ist. Mit Hilfe des Einspritzkopf es 9 wird 
Kunststof f . in den Hohlraum 2 des Gleitstucks 3 
eingespritzt, wobei dieser Hohlraum seitlich 
von den Seiten des Teils 4 und des Gleitstucks 3' 
abgeschlossen sind . 

Dann wird, wie in Fig. 7 gezeigt, das Gleitstiick 3 
abgesenkt f so dafl sich sein Hohlraum gegenliber 
der Aushohlung 4a des Teils 4 befindet, wahrend 
das Gleitstiick 3 ' angehoben wird, damit es den 
Hohlraum an den Verbindungsstellen 24d, 24e der 
jeweils in der Aushohlung 4a und in dem Hohlraum 
2a geformten Elemente 24b, 24c abdeckt. Der Ein- 
spritzkopf 5 spritzt den Kunststoff in die Aus- 
hohlung, um das Element 24c des Gegenstandes 
zu realisieren. 
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Schliefilich wird, wie in Fig. 8 gezeigt, das 
Gleitstiick 3 f abgesenkt, damit sein Hohlraum 
in die Stellung gegeniiberliegend zu dem des 
Gleitstxicks 3 und der AushShlung 4a kommt. 
Uber dem Einspritzkopf 6 wird in dem Hohlraum 2a 
des Gleitstxicks 3* das Element 24b des Gegen- 
s t ande s 2 4 ge f or mt • 

Auf diese Weise ermSglicht die in Fig. 6 bis 8 
dargestellte Form die Herstellung des Gegen- 
standes 24 aus Fig. 9, auf der schematised 
die drei Einspritzkopf e 9, 5 und 6 dargestellt 
sind, die nacheinander die unterschiedlichen 
Elemente des Gegenstandes 2 4 spritzen. 



Patentanspruch 



Form zur Hers tel lung eines Gegeristandes 
aus mehreren Elementen mit mindestens einem 
im Inneren eines festen Teils der Form 
verschiebbaren Gleitstilck (3,3 ')# das zwei 
Blocke umfafit, die zwischen sich einen 
Hohlraum begrenzen ftir das SpritzgieBen 
eines ersten Elementes, wobei der feste 
Teil der Form eine AushShlung (4a) fttr das 
Spritzgieflen eines zwei ten Elementes aufweist und 
wobei das Gleitstiick Mitteln zugeordnet ist f 
die es in zwei Stellungen verschiebt, namlich 
eine S tel lung in der sein Formhohlraum in 
bezug auf die AushShlung (4a) versetzt ist 
und in der das SpritzgieBen des ersten 
Elementes vorgenommen wird und eine zweite 
Stellung, in der sein Formhohlraum mit der 
Aushohlung (4a) iibereinstimmt und in deir 
das Spritzgieflen des zweiten Elementes 
durchgefiihrt wird, 

dad u r ch gekennzeichnet, 
daB ein zweites Gleitstiick (3') parallel zum 
ersten angeordnet ist, das zwei Bl6cke umfaBt, 
die zwischen sich einen Hohlraum (2a) fUr 
das SpritzgieBen eines dritten Elementes 
begrenzen, wobei das zweite Gleitstiick (3 1 ) 
Mitteln (7 ' , 8 1 ) zugeordnet ist, die seine 
Verschiebung in zwei Stellungen erlaubt, 
namlich eine Stellung, in der sein Formhohl- 
raum in bezug auf die Aushohlung (4a) versetzt 
ist, und eine Stellung, in der der Formhohl- 
raum in Ubereinstimmung mit der Aushohlung (4a) 
ist. . 
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